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Sewing machine with control system for work piece holder motion: For 
forming seams which are parallel to the edges when labels are applied and 
which have seam sections parallel to the motion axes of a cross slide sys- 
tem that supports the work piece holder, provision is made for four trans- 
mitted light sensors at a regular distance from the stitch hole, of which only 
that sensor is switchable to operability that can recognize the crosswise 
subsequent edge of a seam section. After signal emittance by a sensor, the 
corresponding driving motor of the cross slide system is controlled by the 
aid of a micro computer such that the respective seam section ends pre- 
cisely in the intended corner. No sewing program is needed because of the 
work-piece-related advance control system. Moreover, the control systems 
adapts automatically to varying dimensions of labels. 
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Nahmaschine mit einer Steuerung fur die tfewegung eines 
Nahguthalters 

Die Erfindung betrifft eine Nahmaschine nach dem Oberbe- 
griff des Anspruches 1. 

Durch die OE-05 31 37 066 ist eine Nahmaschine mit einem 
5 kreuzschli t t enge f uh r ten Nahguthalter bekannt , der durch 
zwei Scbri t tmot oren angetrieben wird. Diese werden durch 
eine 5 1 1* u t?r u n y 5 8 i n r i c h t u n g uctricbcPi) ** s 1 c h c u . g . c i r: s n • 
Mikrocompu t er aufweist. Ourch X- und Y- Achsen-MaOs t abs- 
schalter laOt sich das im Speicher enthaltene Naht-Grund- 

|q programm in X- und/oder Y-Richtung variieren. Diese Art 
der Nan t grdGenvari a t ion ist ve r ha 1 t nismaG i g einfach und 
schnell durch z u fun ren • Sofern diese Nahmaschine zum Auf- 
nahen vonStoffteilen, z. B. Etiketten auf ein Werkstuck 
verwendet wird, ware es jedoch trotz der einfach durchzu- 

15 fuhrenden Var i a t ionsmogl i c hk ei t zu zei t au f wendig , wollte 
man bei jedem Stoffteil, das groQenmaQig gegenuber dem 
zuvor aufgenahten Stoffteil abweicht, eine en t s p rechende 
GroGenanpassung durchfuhren, urn an alien Kanten einen 
g 1 ei chma Gigen Nahtabstand zu erzielen. Ferner muG in die- 

20 sem Fall das 5toffteil innerhalb des Nahguthalters exakt 
mittig ausgerichtet sein, weil sonst die Naht relativ zu 
den Kanten des Stoffteiles verschoben wurde und dadurch 
auch auf diese Weise ungl e i chmaG ige Nahtabstande auf- 
t ra ten . 

25 

Die DE-OS 25 57 171 offenbart eine Nahmaschine mit einem 
kreuzschli ttenge fuhr ten Nahguthalter zum r andp a r a 1 1 e 1 en 
Nahen von Werkstucken. Die Nahmaschine weist eine Werk- 
stuck k a n t en - Ab t as t e i n r i ch t ung mit einer unterhalb des 
30 Werkstuckes angeordneten Lichtquelle und einer oberhalb 
des Werkstuckes angeordneten Kamera auf. Die Kamera ent- 
halt eine lineare Anordnung von einer Vielzahl von Foto- 
dioden und ist uber einen Stellantrieb urn eine vertikale 



A. 




Achse in X- und Y- Achs r i ch t ung des Kreuzschi it tensys terns 
des Nahguthalters drebbar, wobei die Diodenreihe im we- 
sentlichen quer zur jeweils abzutastenden Werkstuckkante 
ausgerichtet ist. Die Anzahl der beim Ab tas t vo rgang be- 
5 leuchteten Fotodioden gibt eine propor tionale Anzahl v/on 
Impulsen ab, die je nach Drehlage der Kamera einem ent- 
sprechenden Eingang einer einen Mikrocompute r enthalten- 
den Signal verarbei tungse inrich tung zugefuhrt und in einem 
Speicher abgelegt wird. Sobald sich das zuvor abgetastete 

10 Werkstuck in der Arbei tssteilung befindet, berechnet die 
Signalverarbeitungse inrichtung sodann aus den von der Ka- 
mera empfangenen Signalen und zusatzlich eingegebenen Nah- 
parametern die Steue rbe f ehle fur die Ant r iebsmot oren des 
Kreuzschlit tensystems . Da diese Nahmaschine nicht mit ei- 

15 nem vorgegebenen Naht-Grundprogramm arbeitet sondern sich 
bei jedem Werkstuck die spezifischen Steue rungsdaten fur 
die Vorschubbewegung des Nahguthalters selbsttatig ermit- 
telt, ist sie insbesondere fur die Bearbeitung von aufein- 
anderfolgend in GroOe und/oder Form unterschiedlichen 

20 Werkstucken geeignet. Diesem Vorteil steht jedoch ein ganz 
erheblicher technischer Aufwand gegenuber. 

Der im Anspruch 1 angegebenen Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, fur das Aufnahen von Stoffteilen, z. B. Etiket- 
25 ten, auf ein Werkstuck mit Hilfe einer aus richtungsmaBig 
festgelegten Nan t abschni tten bestehenden Naht eine Nah- 
maschine zu schaffen, bei der das Stoffteil unmittelbar 
wahrend des Nahens zur Bildung von S.teuerungsbe f ehlen fur 
die Motoren abgetastet wird. 

30 

Durch die MaGnahme, zum Erkennen der im wesentlichen quer 
zur jeweiligen Nahrich'tung verlaufenden S t o f f t e i 1 k an t e fur 
jede wahrend eines Nahzyklus vorkommende Bewegun gs rich t ung 
des Nahguthalters je einen Sensor mit Abstand zum Stich- 
35 loch anzuordnen und durch die Steuerungse inrich tung nur 
jeweils den in Vo rschub r i ch t ung des Nahguthalters dem 
Stichloch vorgeordne ten Sensor in Funktionsbereitschaft zu 
schalten, wird bei jedem einzelnen Naht abschni t t die im 



wesentlichen quer verlau f ende , das Ende dieses Nahtab- 
schnittes best immende 5 t o f Fte i lk ant e abgetastet. Der 
Mikrocompute r der 5 t e ue r ung se i n r i cb t ung berechnet nun 
^ufgrund des Senso r signa Is unter Be rucksich t igung der 
5 GroGe des in einen Speicher der St eue rungse i nr ich tung 

eingegebenen Naht ab s t andes und der vorgewahl ten Stichlange 
die Anzahl der noch er f orderl ichen Reststiche bis zum 
Erreichen des Naht eckpunk tes . 

XO Sofern bei der Berechnung festgestellt wird, daG der 
letzte der noch zu bildenden Reststiche nicht mit dem 
angestrebten Nahteckpunkt zusammenf alien wurde, wird je 
nachdem, ob der letzte Reststich mit einem kleineren oder 
einem grdGeren Abstand Liber den angestrebten Nahteckpunkt 

15 uberstehen wurde, die Stichlange der nach dem Sensorsignal 
noch zu nahenden Reststiche so weit verringert bzw. unter 
Weglassen eines Nahstiches so weit vergrdGert, daG der 
letzte Reststich exakt im angestrebten Nahteckpunkt liegt. 
Da hierbei der S t ichlangen-Korrekturwer t auf mehrere 

20 Reststiche verteilt wird, unte rs c he i de t sich die Stich- 
lange der nach dem Sensorsignal genahten Reststiche nur 
sehr wenig von der Stichlange der zuvor gebildeten 
Reststiche, so daG insgesamt ein sehr gl eichj-naG ige s 
Nahtbild erzielt wird. 

25 

Mit Erreichen des N ah t eckp unk tes wird o'er bis dahin in 
Betrieb befindlich gewesene Motor stillgesetzt und der fur 
die Bildung des nachsten Nah tabschni t tes bendtigte Motor 
eingeschal te t , worauf ohne Un terb rechung dieser Nahtab- 
3q schnitt bis zum nachsten Nahteckpunkt gebildet wird. Die- 
ser zweite Nahteckpunkt sowie alle weiteren Nah teckpunkte 
werden mit Hilfe der jeweiligen Sensoren in der gleichen 
Weise ebenso genau angesteuert . 

^5 Da die Motoren nur durch die vorgegebenen Nahparameter 

Nahtabstand und Stichlange einerseits und durch die beim 
Abtasten der entsprechenden Stoffteilkanten erzeugten 
Sensorsignale andererseits gesteuert werden und daher kein 



die geome trischen Oaten der Naht enthaltendes Nahprogramm 
benotigen, werden die S teue rungsbe f ehle fur die zur Vor« 
schubbewegung des Nahgu thai ters dienenden Motoren direkt 
vom au fzunahenden Stoffstuck abgeleitet, so daO die Naht 
stets passend zum jeweiligen Stoffteil gebildet wird und 
selbst bei einem auGermittig im Nahguthalter angsordneten 
Stoffteil ringsum gleich groOe Nahtabstande erzielt 
werden • 

Ein gemaG Anspruch 2 besonders einfacher Aufbau der Nah- 
maschine ergibt sich, wenn auf ihr nur Nahte nit parallel 
zu den Kreuzschli ttenachsen verlaufenden Nahtabschni t ten 
gebildet werden sollen. 

Die erf indungsgemaGe Nahmaschine laGt sich aber auch fur 
die Bildung von solchen Nahten vorteilhaft einsetzen, bei 
denen ein cder mehrere Nahtabschnit te in einem Winkel von 
z. 8. 45° zu den anderen Nah t abschn i t t en verlaufen. In 
diesem Fall werden fur die Bildung der winkelformig ver- 
laufenden Naht abschni t t e beide Motoren des Kreuzschli t ten- 
systems gleichzeitig betrieben und die S t o f f t e i lkanten 
ggf. von zwei benachbarten Sensoren gleichzeitig abgeta- 
stet . 

Die Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung dargt - 
stellten Aus fun rungsbe i spi eles erlauhert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine sch aub i Id 1 i che Darstellung eines Teils einer 
Nahmaschine ; 

Fig. 2 ein Blockschal t b i Id der Steuerungseinrichtung; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Stichplatte der Nah- 
maschine . 

Die Nahmaschine weist ein Gehause 1 auf, von dem ein 
arm 2 und ein Arm 3 mit einem Kopf 4 dargestellt ist 
Arm 3 ist eine in Fig, 2 nur symbolisch dargestellte 



Trag- 
. Im 
Arm- 



welle 5 gelagert, die in bekannter, nicht dar ges t ell t e r 
Weise eine Nadelstange 6 antreibt. In der Nadelstange 6 
ist eine faden fun rend e Nadel 7 befestigt, die zur Bildung 
von Nahstichen mit einem nicht dargestellt en Greifer 
zusammenwirkt . Der Greifer befindet sich unterhalb einer 
im Tragarm 2 angeprdneten Stichplatte 8, die fur den 
Durchtritt der Nadel 7 ein Stichloch 9 aufweist. 

Zu beiden Seiten des Tragarmes 2 ist in Angussen 10 je 
eine parallel zur Langsachse des Tragarmes verlaufende 
Fuhrungsstange 11 angeordnet . Auf den F uh rungss t angen 11 
ist ein den Tragarm 2 iibergre i f ende r U-formiger Schlitten 
12 gelagert, an dem c-ine Zahnstange 13 befestigt ist. Mit 
der Zahnstange 13 kammt ein von einem Schrittmotor 14 an- 
getriebenes Ritzel 15.. Der Schrittmotor 14 ist an einer am 
Gehause 1 befestigten Winkelplatte 16 angeordnet. 

Auf zvjei im Schlitten 12 verschiebbar angeordne ten , sich 
quer zur Langsachse des Tragarmes 2 e rs t reckenden Ftih- 
rungsstangen 17 ist ein im wesentlichen U-fdrmiger Halte- 
bugel 18 befestigt, Der Haltebugel 18 tragt eine Zahn- 
stange 19, mit der ein Ritzel 20 kammt. Das Ritzel 20 wird 
von einem am Schlitten 12 befestigten Schrittmotor 21 an- 
getrieben. Am freien Ende des Haltebugels 18 ist ein Fiih- 
rungskopf 22 angeordnet, in dem ein in vertikaler Rich- 
tung verschiebbarer Trager 23 aufgenommen ist. Der Trager 
23 wird durch eine innerhalb des Fuhrungskopfes 22 ange- 
ordnete, nic.it dargestellte Feder nach abwarts gedruckt 
und weist einen durch einen Schl.itz des Fuhrungskopfes 22 
h indurchragenden quer stehenden Stift 24 auf. 

Am Trager 23 ist ein durch die DE-PS 1 115 113 bekannter 
Haltemechanismus 25 fur eine Druckplatte 26 angeordnet. 
Der Haltemechanismus 25 besteht im wesentlichen aus einem 
8m Trager 23 befestigten Zwischenstuck 27, einer in diesem 
drehbar gelagerten U-fbrmig gekrqpften Kurbel 28 und einem 
relativ zum Zivi schens t tick 27 bewegbarcn, fedorbelasteten 
Gleitstuck 29. Ein an der Kurbel 28 befestigter Stift 30 
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greift in eine Aussparung 31 des Gleitstuckes 29 ein. Am 
Gleitstuck 29 ist eine nach oben ragende Sperrnase 32 be- 
festigt. Die Bauelemente 11 bis 32 bilden einen Nahguthal- 
ter 33 fur das Werkstuck W und das auf diesem aufzunahende 
5 Stoffteil 5, wobei die Bewegungsrich tungen des Schlittens 
12 und des Haltebugels 18 die Y-Achse und die X-Achse ei- 
nes Kreuzschlittensystems ergeben. 

Im Kopf 4 ist eine Hubstange 34 angeordnet, die durch ei- 
10 nen nicht dargest e 1 It en Antriebsmechanismus anhebbar iet. 
An der Hubstange 34 sind ein quer abstehender Finger 35 
und ein nach abwarts ragender, mit der Sperrnase 32 zu- 
sammenwirkender Anschlag 36 befestigt. 



15 In der Stichplatte 8 sind mit gleich groBem Abstand zum 
Stichloch 9 vier Ourchl ich t-Sensoren 37, 38, 39, 40 be- 
festigt, die mit ihrem oberen Ende und der Oberseite der 
Stichplatte 8 in einer gemeinsamen Ebene liegen. Die Sen- 
soren 37, 38, 39, 40 liegen auf einem Achsenkreuz 41, des- 

20 sen beide Achsen mit der X- bzw. der Y-Achse des Kreuz- 
schlittensystems fluchten. Die Sensoren 37, 38, 39, 40 
sind uber Leitungen 42 mit en t sprechenden Eingangen eines 
Mikrocomputers 43 verbunden, der ein Bestandteil einer 
Steuerungseinrichtung 44 fur die Schr i t tmo t oren 14, 21 

25 sowie fur einen in Fig. 2 symbolisch dargest ellt en Motor 

45 ist. Der Motor 45 ist Liber einen Riementrieb 46 mit der 
Armwelle 5 ant riebsmaGi g verbunden und dient zum Antrieb 
der Nahmaschine. 

30 Auf der Armwelle 5 ist eine mit einer Vielzahl von Strich- 
marken 47 versehene Impulsscheibe 48 befestigt, die mit 
einem Impulsgeber 49 zusammenwirkt . Der Impulsgeber 49 ist 
uber eine Leitung 50 mit einem Eingang des Mikrocomputers 
43 verbunden. 

35 

An einen weiteren Eingang des Mikrocomputers 43 ist ein 
Eingabegerat 51 angeschlossen . Die beiden Sch r i t tmo t oren 
14, 21 sind uber Leitungen 52, 53 und nicht dargestellte 



• MM 

• > 
> lit 



- 1 ~ 

Steuerschaltungen mit zwei Ausgangen des Mikrocomput ers 43 
verbunden. Ein weiterer Ausgang des Mikrocompu ter s 43 ist 
uber eine Leitung 54 mit der nicht dargestellten Steuer- 
schaltung des Motors 45 verbunden. 

5 

Auf einer am Kopf 4 angeordneten Winkelplatte 55 ist eine 
Beleuchtungseinrichtung 56 befestigt, die den Bereich der 
Sensoren 37, 38, 39, 40 belcuchtet. 

10 Die Nahmaschine arbeitet wie folgt: 

Zum Auflegen eines Werkstuckes W und eines auf diesem 
aufzunahenden Stoffteiles 5 auf den Tragarm 2 wird die 
Hubstange 34 angehoben. Die Hubstange 34 greift mit ihrem 

15 Finger 35 unter den Stift 24 und hebt dabei den Trager 23 
und den Hal t emechanismus 25 gemeinsam mit der Druckplatte 
26 an. Das Werkstuck W wird sodann auf dem Tragarm 2 
plaziert und das Stoffteil 5 unter der Druckplatte 26 aus- 
gerichtel. Dabei genugt es, wenn das Stoffteil S kanten- 

20 parallel ausgerichtet wird. Es muQ nicht zugleich auch 

noch mittig unter der Druckplatte 26 liegen, wodurch der 
Ausrichtvorgang ganz wesentlich erleichtert wire'. Danach 
wird die Druckplatte 26 abgesenkt, worauf sie des Stoff- 
teil 5 und das Werkstuck W reibschlussig erfaGt. Hierbei 

25 befinden sich die Druckplatte 26 und die Kurbel 28 in der 
in Fig. 1 gezeigten Stellung. 

Da bei einer a uGe rm i t t i gen Lage des Stoffteiles S dessen 
Kante Kl einen beliebigen Abstand zum Stichloch 9 haben 

30 kann, muB vor Beginn des Nahens dafur gesorgt werden, daO 
die Kante Kl zum Stichloch 9 einen Abstand aufweist, der 
dem vorgesehenen Nahtabstand entspricht. Zu diesem Zweck 
wird der Nahguthalter 33 durch den Schrittmotor 14 gemaG 
Fig. 2 zunachst nach links betvegt, bis der Sensor 38 die 

35 Kante Kl erkennt. Danach bewegt der Schrittmotor i4 den 

Nahguthalter 33 wieder nach rechts, wobei der Mikrocompu- 
ter 43 die Schrittzahl des Sch r i t t mo t o r s 14 und damit den 
Verschiebeweg des Nahgu t ha 1 1 e r s 33 in Abhangigkeit von dem 
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uber das Eingabegerat 51 eingegebenen Wert des Nshtabstan- 
des so steuert, daB danach die Kante Kl im vorgesehenen 
Nahtabstand zum Stichloch 9 stent. 

Der Nahzyklus wird mit Einscbalten des Motors 45 gestar- 
tet, worauf der erste Nahstieh des Naht abschni t tes Nl im. 
Bereich der Kurbe lkr op f ung unterhalb der Schwenkachse der 
Kurbel 28 gebildet ward. Nach Bildung des ersten Nah- 
stiches verschiebt der Schrittmotor 21 den Nahguthalter 33 
um das MaO der am Eingabegerat 51 eingestell ten Stich- 
lange. Der zeitliche Ablauf der Vo rschubbewegung wird mit- 
tels der vom Impulsgeber 49 in Abhangigkeit von der Stel- 
lung der Armwelle 5 erzeugten Impulse so gesteuert, daB 
der Nahguthalter 33 nur jeweils wahrend derjenigen Zeit 
verschoben wird, in der sich die Nadel 7 oberhalb des 
Stoffteiles 5 befindet. Wahrend der Bildung des Nahtab- 
schnittes Nl ist nur der der nachfolgend zu bea rbe i tenden 
Kante K2 nachst ge legene f d. h. der parallel zur Vorschub- 
richtung des Nahgu thai t e rs 33 dem Stichloch 9 vorgeordnete 
Sensor 38 vom Mikrocomputer 43 in F unk t i on sbe re i tscha f t 
geschaltet . 

Sobald der Sensor 38 durch das Werkstuck W hindurch die 
Kante K2 des Stoffteiles S erkannt hat, berechnet der 
Mikrocomputer 43 aufgrund des Senso r signals sowie der 
GrbOe der eingestellten Stichlange und des Nahtatstandes 
zu den Kanten Kl bis K4 des Stoffteiles S die Anzahl der 
noch erforderlichen Reststiche bis zum Erreichen des im 
Nahtabstand zur Kante K2 liegenden Nahteckpunk tes . 

Sofern bei der Berechnung ^ec t ges t e 1 1 t wird, daB der 
letzte der noch zu bi.ldenden Reststirhe nicht mit Jem 
angestrebten Nahteckpunkt z usammen f a 1 1 en wurde, wird je 
nachdem, ob der letzte Reststich mit einem kleineren oder 
einem groOeren Abstand uber den angestrebten Nahteckpunkt 
uberstehen wurde, die Stichlange der nach dem Senaorsignal 
noch zu nahenden Reststiche so we it verringert bzw. unter 
Wcglasson eincs Reststiches so we it vergroOert, daB der 



letzte Reststich exakt im angestrebten Nahteckpunkt liegt. 
Da hierbei der S t ic h 1 angen-Kor rek t urwe r t auf mehrere Rest- 
stiche verteilt, werden kann, unterscheidet sich die 
Stichlange der nach dem Sensorsignal genahten Reststiche 
5 nur sehr wenig von der Stichlange der zuvor gebildeten 
Nahstiche, so daG insgesamt ein sehr gle ichmaOi ges 
Nahtbild erzielt wird. 

Nach dem Erreichen des Nah teckpunk tes bewirkt der Mikro- 
10 computer 43, daG der Schrittmotor 21 stillsteht und statt- 
dessen der Schrittmotor 14 zur Bildung des Naht abschnit- 
tes N2 angesteuert wird* Gleichzeitig wird der Sensor 38 
abgeschaitet und der Sensor 39 in Funk t i onsbere i t sch a f t 
° geschaltet. Oie Ansteuerung des Nah teckpunktes des Naht- 

15 abschnittes N2 und der ubrigen Nah t abschr.i t te N3 und N4 

erfolgt auf die gleiche Weise wis vorstehend fur den Naht- 
abschnitt Nl beschrieben. 

Bei der Bildung des Nahtabschni t tes N5 stdBt die Sperrnase 
20 32 auf den in ihre Bewegungsbahn ragenden Anschlag 36, 

wodurch das Gleitstuck 29 aufgehalten wird, welches sich 
bis dahin gemeinsam mit dem Zwische ns t uck 27 bewegt hat. 
Durch die hierbei auftretende Re 1 a t i vbewegung zwischen dem 
Zwischenstuck 27 und dem Gleitstuck 29 wird die Kurbel 28 
25 in die in Fig. 2 gezeigte Stellung geschwenkt. 

Der Endpunkt des Nah t abschni t t es N5 fallt nicht mit einem 
Nahteckpunkt zusammen, sondern liegt an der Stelle des 
ersten Nahstiches des Nah tabschni t t es Nl , wobei der Naht- 

30 abschnitt N5 die gleiche Lange wie der Nah t abschn i t t Nl 
hat. Da in diesem Fall keiner der Sensoren 37 bis 40 zur 
Ansteuerung des Endpunktes des Naht abschni t te s N5 verwen- 
det werden kann, wird zuvor die bei der Herstellung des 
Nahtabschni t tes Nl benotigte Anzahl der vom Schrittmotor 

35 21 auszuf uhrenden Schritte summiert und spater mit Hilfe 
des gespeicher ten Wertes der Schrittmotor 21 bei der Bil- 
dung des Nahtabschni ttes 5 gesteuert. Auf diese Weise wird 
der letzte Nahstich des Nahtabschni ttes N5 an der 
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5 1 5 1 2 c dss srshsn Nahstichss ds-s N 3 h fe 9 b s G h o i 1 1 fi s N ] oebil 
det, wobei die Stichbildung wieder im Bereich der Kurbel- 
krbpfung unterhalb der Schwenkachse der Kurbel 28 erfolyt 
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Nabmaschine mit einer Steuerung fur die Bewegung eines 
Nahguthalt ers . Fur die Bildung kan tenpa ra 1 lele r Nahte beim 
5 Aufnahen von Etiketten mit parallel zu den Bewegungsach- 
sen eines den Nahgutha 1 ter tragenden Kreuzschli ttensys terns 
verlaufenden Nahtabschnitten sind mit gleichmaOigem Ab- 
stand zum Stichloch vier Durchlich t s ensoren angeordnet, 
von denen nur jeweils derjenige in Funk t i onsbere i tscha f t 

ID serial t bar ist, der die quer verlaufende Folgekante eines 
Nahtabschni ttes erkennen kann. Nach der Signalgabe durch 
einen Sensor wird mit Hilfe eines Mikrocomputers der ent- 
sprechende Ant r i ebsmo t o r des K reuz scbl i t t ensy s t ems so ge- 
steuert, daB der jeweilige Nah t abs ch ni t t genau im vorge- 

15 sehenen Eckpunkt endet. Durch die werkstuckbezogene Vor- 
schubsteuerung wird kein Nahprogramm benbtigt. AuBerdem 
paGt sich die Steuerung selbsttatig unt erschied 1 ichen Ab- 
messungen der Etiketten an. 
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PFAFF IIMD USTRIEMASCHINEN GMBH KAISERSLAUTERN 



Pnhon t^ h spruche 



1. Nahmasehin.e mit einer ein Stichloch aufweisenden Stich- 
platte, einem kreuzschii t tenge f iihrten , durch zwei Hoto- 
5 ren ange triebenen Nahguthalter und einer einen Mikro- 

computer aufweisenden 5t euerungse inrich tang ?i>r die Mo- 
toren zur Bildung einer kantenparallelen Naht an einem 
im Nahguthalter au f gunommenen St o f f te i 1 , 'dadur ch 
gekennzeichne t , da6 zum Erkennen der im Winkel zur 

10 jeweiligen Transportr ichtung des Nahgu thai ter s (33) 

verlaufenden nach f olgenden Stof f t eilkante (Kl bis K4) 
bezuglich jeder wahrend eines Nahzyklu.s vorkommenden 
Transport richtung des Nahgu thai t e rs (33) je ein Sensor 
(37 bis 40) mit Abstand zum Stichloch (9) vorgesehen 

15 ist, daO durch die Steuerungseinr ichtung (44) nur 

jeweils der in \/orschubr i ch tung des Nahgu tha 1 1 ers (33) 
dem Stichloch (9) vorgeordnete Sensor (37; 38; 39; 40) 
in Funkt ionsberei tschaft schaltbar ist und daG die 
Motoren (14. 21) zur Ansteuerung der Nah t eckpunk te 

20 unter Bildung jeweils eines oder mehrerer im wesent- 

lichen gleich langer Reststiche durch das Signal des 



entsprechenden Sensors (37; 38; 39; 40) sowie in 
Abhangigkeit von der vorgewahlten Stichlange und dem 
Nahtabstand zur 5 tof f teilkan te (Kl bis K4) steuerbar 
sind. 

Nahmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daQ fur die Bildung von Nahten mit parallel zu den 
Kreuzschlittenachsen (X, Y) verlaufenden Nahtabschni t- 
ten (Nl bis N4) in der Stichplatte (B) vier Durchlicht- 
sensoren (37 bis 40) angeordnet sind, die w ! t gleich 
groBem Abstanc zum Stichloch (9) auf einem mit den 
Kreuzschlittenachsen (X, Y) fluchtenden, zentrisch zum 
Stichloch (9) verlaufenden Achsenkreuz (41) liegen. 
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